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Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung von 
an den Enden von Relfiverschiassen 
vorgesehenen Endstflcken 



Die Erfindung bezieht sich atif die Herstellung von End- 
stttcken Oder Endanschlagen, die an den Enden der zwei 
Reihen von Kuppluhgsorganen Oder ZShnen eines Reifiver- 
schlusses vorgesehen Bind, urn die Bewegung des Betati- 
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gungsschiebers desselben zu begrenzen. 

Solche Anschl&ge kSnnen vortellhafterweise durch Formen 
oder Giefien derselben aus thermoplastischem Material 
direkt auf die Reihen von Kupplungsorganen hergestellt 
werden. Zu diesem Zweck lSfit man die Enden dieser Reihen 
zwischen die zwei komplementSren Telle einer geeigneten 
Gufiforra eingreifen und nach dem Zusammenfflhren derselben 
wird die Pormung durch Einspritzen von thermoplastischem 
Material in fliissigem Zustand durchgeftihrt. 

Ein solches Verfahren weist unbezweifelbare Vorteile auf. 
Es weist jedoch auch eine Anzahl von bei der angewendeten 
GuBart unvermeidlichen Nachteilen auf. 

So ist es erforderlich, eine ausgezeichnete Blockierung 
der beiden komplement&ren Formteile vorzusehen, damit 
die Einspritzung des thermoplastischen Materials in 
fliissigem Zustand unter Druck erfolgen kann. Dies erfor- 
dert eine genaue Bearbeitung der beiden Formteile und 
eine genaue Anordnung der Reihen von Kupplungsorganen 
und des TrSgerbandes oder TrSgerstreifens. 

Trotz aller Vorsichtsmafinahmen entstehen jedoch Grate 
aus thermoplastischem Material, da dieses in flttssigem 
Zustand unter verhSltnismSBig hohem Druck eingespritzt 
wird. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Herstellung von 
solchen EndanschlSgen durch ein Verfahren, dgts von den 
genannten Nachteilen frei ist. 
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Welter bezieht sich die Erfindung auf verschiedene Aus- 
f uhr lings f ormen einer Vorrichtung zur Durchf uhrung die- 
ses Verfahrens, so dafi verschiedene Arten von End an- 
schlSgen an den End en von Re ifiy er schlii s s en hergestellt 
warden konnen. 

Das erfindungsgemafie Verf ahren zur Herstellung eines End- 
anschlages 1st im wesentlichen dadurch gekennzeichnet , 
dafi man die eritsprechende Reihe von Kupp lungs or ganen 
zwischen zwei komplementaren Teilen anordnet 3 die Je- 
wells einen Stempel bzw. einen Ambofi bilden, und dafi man 
zwischen diesoi beiden Telle ein Stack aus thermbplasti- 
schem Material anordnet , das man durch Abschrieiden des 
Ehdes eines fortlaufenden Teils aus einem solchen Mate- 
rial erhSlt, wobei man die sen Tell ruckweise vorsch&t, 
und dafi zur Formung dieses St ticks dasselbe einer WSrme- 
wirkuri?. beispielsweise durch ubertragung von Ultras chall- 
schwingungen . unterzieht 5 w&hrend dieses Stuck zwischen 
den beiden den Stempel und den Ambofi bildenden Teilen 
einires chlbs sen ist ? wobei diese beiden Telle nach dem 
Zusammenftihren zwischen sich einen Formhohlraum bilden, 
der die Form des herzustellenden Anschlags auf weist . 

Bei einer vorteilhaf ten Ausftihrungsart dieses Verfahrens 
erfoigt die Formung des Stilcks aus thermoplastischem Ma- 
terial unter der Wirkung von Uitraschally indem einer 
der beiden komplementaren Formteile, gegebenenfalls der 
den Stempel bildende bewegliche Teil 5 zu Uitraschall- \ 
schwingungen angeregt wird. 

VJeiter betrif ft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durch- 
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fUhrung dieses Verfahrens. Diese Vorrichtung 1st ge- 
kennzeichnet durch die Kombination von zwei komplemen- 
tfiren Formteilen, die JewdLs einen Stempel bzw. einen 
Ambofi bilden, von denen wenigstens einer beziiglich des 
anderen beweglich ist und die zwischen sich nach der 
Zusammenftihrung einen Hohlraum in Form des herzustel- 
lenden Anschlags bilden, wobei Antriebseinrichtungen 
den ruckweisen Vorschub eines Stabes aus thermoplasti- 
schem Material gewShrleisten, so dafi dessen Ende zwi- 
schen die beiden Formteile eingreift, wShrend Schneid- 
einrichtungen sodann das Abtrennen des in dieser Welse 
zwischen die beiden Formteile eingreifenden Endes die- 
ses Stabes gewfihrleisten. 

Diese Vorrichtung kann den verschiedenen Ausftthrungs- 
arten des Verfahrens angepaflt werden. \ 

AusfUhrungsbeispiele der Erfindung werden im folgenden 
anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen 

Figur 1 eine Schrfigansicht der Vorrichtung zur Durch- 
fUhrung des erf indungsgeroSBen Verfahrens 9 

Figur 2 eine Schrfigansicht des einen Teil dieser Vor- 
richtung bildenden beweglichen Stempels nach dem Zurttck- 
zifthen desselben a 

Figur 3 eine SchrSgansicht des Ambosses der gleichen Vor- 
richtung, 

Figuren 4 bis 6 vertikale Teilgchnitte dieser Vorrichtung 
im Verlauf der verschiedenen auf einanderfolgenden Be- 
triebsphasen derselben, 
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Figur 7 einen Schnitt langs der Linie VII-VII in Fi- 
gur 6, 

Pigur 8 eine Draufsicht auf einen mit Hilfe der erfin- 
dungsgemaflen Vorrichtung unter Anwendung des erfin- 
dungsgeinaflen Verf ahrens hergestellten Endanschlags , 

Pigur 9 einen Vertikalschnitt durch etoe weitere Ausftth- 
rungsform der erf indungsgemafien Vorrichtung, 

Pigur 10 eine Teliauf sicht auf einen mit Hilfe dieser 
Vorrichtung hergestellten Anschlag zur Pestlegung der 
beiden Reihen von Kupplungsorganen des gleichen Ver- 
schlusses, 

Pigur 11 eine Schragansicht, in der schematisch ein zu- 
satzlicher Vorgang dargesteilt 1st , der an einem An- 
schlag dieser Art ausgefUhrt werden kann, um dlesen in 
Langsfichtung zu zerteilen, 

Piguren 12 und 13 Draufsicht en auf RelBverschlusse , die 
mitt els der in den Piguren 9 und 11 dargestellten Vor- 
richtungen. hergestellte Endanschlage aufweisen, 

Pigur Hi einen Vertikalschnitt durch eine weitere Aus- 
f tthrungsf orm der erflndungsgemafien Vorrichtung und 

Efeur 15 eine Teildraufsicht auf einen Reifiverschlufi, 
der mittels dieser Vorrichtung her gest elite Endansdiage 
aufweist. 
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Die in den Figuren 1 bis 7 dargestellte Vorrichtung be- 
steht im wesentlichen aus der Kombination von zwei kom- 
plementaren GuBteilen, deren einer einen beweglichen 
Stempel 1 und deren anderer einen entsprechenden festen 
AmboB 2 bildet. 

Die obere Fiache 15 dieses letzteren dient zur Unter- 
sttltzung der Reihe von Kupplungsorganen 3, an welchen 
ein Endanschlag in vorbestimmten Abstanden angebracht 
werden soil. Dieser AmboB dient aueh als Untersttltzung 
ftir ein Band *l ? auf dessen einem Rand diese Reihe von 
Kupplungsorganen durch Heftstellen 16 befestigt 1st. 

Auf einer Seite tragt die obere Piache 15 diesesAnbosses 
einen vertikalen Ansatz 5, welcher sich gegentiber der ent- 
sprechenden Seitenwand 17 des Schallgebers 1 erstreckt. 

Im tlbrigen sind geeignete, nicht gezeigte Antriebsein- 
richtungen vorgesehen, welche einen ruckweisen Vorschub 
der Reihe von Kupplungsorganen derart gewahrleisten, daB 
dieselbe in regelmafiigen Zeitabstanden unterhalb des 
Stempels 1 zur Anbringung eines Endanschlags nach dem 
erfindungsgemafien Verfahren zur Ruhe kommt. 

Bei der dargestellten Aus ftlhrungs form 1st die Vorrichtung 
so ausgebildet, daB die Pormung eines solchen Anschlags 
aus Kunststoff unter der Wirkung von Ultraschall erfolgt. 
Zu diesem Zweck wird der Stempel 1 so betatigt, daB er 
einen mit Ultraschallschwingungen angeregten Schallgeber 
in Art eines an bestimmten Ultraschall-SchweiBgeraten 
vorgesehenen Schallgebers bildet. Im fibrigen ist dieses 
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Org£ri an einem Ultraschallschwingungserzeurer angebracht, 
der auf denselben diese Schwingungen iibertragen kann 

An der Stelle seiner gegeniiber dem Ansatz 5 des Ambos- 
ses angeordneten Xante weist die untere PlSche 18 dieses 
Schallgebers eine Einziehung 7 auf 5 die einen Gufihohl- 
raura f Ur den herzust ellendeh Anschlag blldet. Dieser 
Hohlraum 1st an s einen Enden durch zwei Vorspringende 
ZShne 8 beprrenzt, die sich an den Schallgeber i durch 
zwei nacli irinen gekrOmmte Telle 9 anschlieften. 

Diese beiden ZShne weis en den gleichen Ab stand auf wle 
zwei vorspringende Klotze 6, die an der InnenflSche des 
vertikalen Ansatzes 5 des Ambosses vorgesehen sind> Im 
flbr igen sind die beiden ZShne dazu bestimmt, auf diesen 
beiden Kiatzen zu glelten, wenn der Schallgeber an den 
AmboB angeiegt wird. 

Die beiden ZShne 8 schliefien zwiscKen sich einen freien 
Zwischenraum 10 elnV der dazu bestimmt 1st . den GuB- 
pder Formhphlraum des herzustellenden Anschlags zu bil- 
den, lihd zwar in Komblnat ion mit dem zwischen den beiden 
Kietzeri 6 geblldeten freien Raum. 

Aber diese Organe haben auch die Auf gab e. die Fes tie- 
gurig der Reihe von Kupplungsaganen wShrend des Gufivor- 
gangs des Endanschlags zu gewahrleisten 3 wie welter un- 
ten eriautert* 

per Vert ikale Ansatz 5 des Ambosses weist eine Offnung 
11 auf, der en Achse quer zu der Reihe von Kupplungsorga- 

. - 8 - 
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nen 3 angeordnet 1st. Durch diese Offnung 1st das Ende 
eines Stabes 12 aus thermoplastischem Material geftihrt. 
Infolge dieser Anordnung kann der Endabschnitt 19 die- 
ses Stabes, der Uber den vertikalen Ansatz 5 des Ambos- 
ses vorsteht, in den freien Raum zwischen den beiden 
ZShnen 8 des Schallgebers eingreifen, und zwar wenn 
dieser sich in der angehobenen Stellung befindet (siehe 
Pigur H). 

SchlieBlich weist die erf indungsgemfiBe Vorrichtung ge- 
eignete Antriebseinrichtungen zum ruckweisen Vorschie- 
ben des Stabes 12 in Richtung des Pfeils F 1 auf , damit 
sein Ende in den seitlichen Ausschnitt des Schallgebers 
eingreift. Diese Antriebseinrichtungen kfinnen gegebenen- 
falls aus einfachen Rollen 13 bestehen, welche zu bei- 
den Seiten des Stabes 12 angeordnet sind. 

Die Arbeitsweise der erfindungsgemSBen Vorrichtung zur 
Durchfilhrung des erfindungsgemSBen Verfahrens 1st die 
folgende: 

Die Reihe von Kupplungsorganen 3 und das TrSgerband 4 
laufen an der oberen FlSche 2a des Ambosses vorbei, wo- 
bei sie einen geringen Abstand von der InnenflSche des 
vertikalen Ansatzes 5 desselben aufweisen, Wenn ein 
Punkt dieser Reihe von Kupplungsorganen, an dem ein End- 
anschlag angebracht werden soil, unter den Schallgeber 
gelangt, wird dieser Reihe und dem Band k elne Verschie- 
bungsbewegung in Querrichtung erteilt, urn die Kupplungs- 
organe an dem vertikalen Ansatz 5 des Ambosses anzulegen. 
Unter diesen UmstSnden dringen die beiden K16tze 6 dieses 
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Ansatzes in die entsprechenden Zwischenr&ume der Kupp- 
lungsorgane ein, wie in Figur M gezeigt. Dies gewahr- 
leistet daher die Pestlegung dieser Reihe von Organen. 

In dies em Zeitpunkt befindet sich der Schallgeber 1 in 
der angehobenen Stellung, so daB er einen Abstand vom 
AmboB aufweist. AuBerdem greift der Endabschnitt 19 des 
Stabes 12 aus thermoplastischem Material in den seitli- 
chen Ausschnitt des Schallgebers eiri. 

Sodann wahrend elner zweiten Phase wird der Schallgeber 
in Richtung des Pfeils P 2 auf den AmboB zu verschoben, 
und zwar durch geeignete Antriebseinrichtungen. Unter 
dlesen Umstanden wird der Endabschnitt 19 des Stabes 12 
zwlschen dem Ansatz 5 und dem Schallgeber abgeschnitten. 
Dadurch wird ein ehtsprechendes Stttck aus thermoplastic 
schem Material abgeschnitten, das von da ab durch den 
• Schallgeber mitgenommeri wird, wobei dieses StUck zwischen 
den beiden Zahnen 8 desselben angeordnet 1st (siehe Pi- 
gur 5). -. - : • ■ ■ 

Am Ende der Bewegung, wenn der Schallgeber an dem AmboB 
anliegt, liegen die Zahne 8 an den K13tzen 6 an (siehe 
Piguren 6 und 7). Die ZShne 8 greifen daher in die Zwi- 
schenrMume zwischen den Kupplungsorganen ein, in der en 
Inheres bereits die KIBtze 6 eingreifen. 

Diese Zahne und KIStze begrenzen den Pormhohlraum an 
s einen beiden Enden. pie vom Schallgeber auf das Stuck 
19 aus thermoplastischem Material Ubertragenen Ultra- 
8chall8ahwingungen verursachen ein Erweichen dieses Stacks 

• - 10 - 
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und seine Formung in dem entsprechenden Hohlraum. Das 
Material dieses Stacks dringt dabei zwischen die Kupp- 
lungsorgane ein, die sich in dem Formhohlraum befinden, 
und dieses Material wird aufierdem an den Kupplungsorga- 
nen angeschweifit , wenn diese ebenfalls aus thermopla- 
stischem Material hergestellt sind. 

In jedem Fall werden die Kupplungsorgane im Inneren des 
so erhaltenen Kunststoffteils 14 eingebettet, welcher 
einen Endanschlag fur den entsprechenden Reifiverschlufi 
bildet. 

Nach diesem Vorgang wird der Schallgeber 1 wieder in die 
Abstandsstellung angehoben und die Reihe von Kupplungs- 
organen nimmt ihre Vorschubbewegung wieder auf, wShrend 
der Stab 12 aus thermoplastischem Material wieder in 
Richtung des Pfeils F ± geschoben wird, so da£ der End- 
abschnitt desselben in den seitlichen Ausschnitt des 
Schallgebers eingreift. 

Die Vorrichtung und das Verfahren gemSfi der Erfindung 
ermoglichen an einer fortlaufenden Kette von Kupplungs- 
organen die Herstellung einer Reihe von Endanschlagen 
in technischem Mafistab, wobei diese Endanschlage schliefi- 
lich ebenso vielen getrennten Verschlttssen mit vorbe- 
stlmmter Lange entsprechen. 

Diese Vorrichtung und dieses Verfahren welsen die bis- 
her bei der Herstellung von Anschlagen dieser Art durch 
Auf sprit zen derselben aus Kunststoff auftretenden Nach- 
teile nicht auf. Die dietfe Vorrichtung bildenden Telle 
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mils sen nicht so genau bearbeitet werden wie die Telle 
eines Sprit zwerkzeugs. Aufierdem besteht nicht die Ge- 
fahr einer Erzeugung von Graten aus thermoplastischem 
Material, da dieses nicht einem so hohen Druck unter- 
worfen wird wie beim SpritzguB. 

Das Verfahren und die Vorrichtung gemSfi der Erf indung 
sind nicht- auf das 6b en beschriebene Beispiel beschrSnkt. 
Beispielsweise kann die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
f olgende abgeanderten Merkmale aufweisen: 

a) Der zura Pormen des Endanschlags dienende Stempel kann 
auch am Ambofi statt am Schallgeber vorgesehen werden; 

b) der zugefiihrte Stab aus Kunsts toff kann durch eine 
Offnung geftthrt werden, die^ in eihem vertikalen Ansatz 
des Schallgebers vorgesehen ist , statt durch den Ansatz 
5 des Ambosses gefUhrt zu werden. Infolge der Biegsam- 
keit dieses Stabes oder dieser Lit ze aus Kunst stof f kann 
dieselbe den Bewegungen des Schallgebers gut foljgen; 

c) Qieser Stab oder diese Litze kann zwischen dem Sch^ll 
geber und dem Ambofi in beliebigen gewtinschten Richtungen 
angeordnet sein. Beispielsweise 1st es moglich, die sen 
Stab in LSngsricht ung oder in irgendeiner anderen Rich- 
tung unter einem beliebigen Winkel beziiglich der Achse 
der Reihe von Kupplungsorganen zuzuftihren. 

Das Verfahren urfd die Vorrichtung gemSB der Erfindung 
kfinnen zur Herstellung . von EhdanschlSgen an dien Enden 
von Reihen yon Kupplungs element en verwendet werden, die 
dem 5ffnunj|sende eines ReiBverschlusses entsprechen. 



- 12 • 



109808/188 8 



2039191 



- 12 - 

Dieses Verfahren und diese Vorrichtung kOnnen Jedoch 
auch zur Herstellung von EndanscHSgen am entgegenge- 
setzten Ende, d. h. an dem Ende angewendet werden, an 
dem die beiden Reihen von Kupplungsorganen in endgUlti- 
ger Weise aneinander festgelegt sind. Figur 9 zeigt eine 
diesem Zweck dienende Vorrichtung . 

Sie zeigt den gleichen allgemeinen Aufbau wie die in den 
Piguren 1 bis 7 gezeigte Vorrichtung. Sie weist daher 
die gleichen Telle auf , die auch mit den gleichen Bezug.v 
zahlen, jedoch mit dem Zusfctz "a ft bezeichnet sind. Der 
feste Amboft 2a 1st jedoch so angeordnet, dafi er als Un- 
terstiltzung fUr zwei Bander 4a und 4b dient. die die zwe 
entsprechenden Reihen 3a und 3b von Kupplungsorganen tra 
gen. Zu diesem Zweck weist der seitliche Backen 5a diese 
Ambosses einen Schlitz 20 zur Aufnahme eines der beiden 
Bander 4a oder 4b auf. Dieser Schlitz bildet eine Fiih- 
rungseinrichtung fUr die von den beiden Reihen von Kupp- 
lungsorganen und ihren TragerbSndern gebildete fortlau- 
fende Kette. 

Aufierdem sind bei dieser Ausfuhrungsf orm die vorher vor- 
gesehenen KIStze 6 weggelassen. 

Der von den zahnen 8a begrenzte Formhohlraum 7a weist 
geeignete Abmessungen zur Ausbildung eines Anschlags l4a 
auf, der sich r^ttlings ttber die beiden Reihen von Kupp- 
lungsorganen 3a und 3b erstreckt, wie in Figur 10 darge- 
stellt. 

Das Herstellungsverfahren eines solchen Anschlags mit- 
tels der erf indungsgemSfien Vorrichtung ist das gleiche 
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wie beim vorhergehenden Fall. Man erhalt j edoch in die- 
ser Weise einen Anschlag l4a, der sich rittlings iiber.. 
die beiden Reihen 3a und 3b von Kupplungsorgahen er- 
streckt und der an dieser Stelle die entsprechenden 
Kupplungsorgane umschliefit und so elne Festlegung die- 
ser beiden Reihen gewahrleistet . Diese Vorrichtung ge- 
stattet daher die Herstellung des Endanschlages, der am 
geschlossenen Ende eines ReiBverschlusses vorgesehen 1st. 

Die gleiche Vorrichtung kann j edoch mit gleicher Wirkung 
zur Herstellung der Anschlage an den beiden Enden des 
gleiehen ReiBverschlusses angewendet werden, d. h. am 
offenen und am gescbbssenen Ende, wobei anschlieBend . 
einer der beiden hergestellten Anschlage in der Mitte in 
Langsrichtung aufgeschnitten wird, so daB er in zwei ge- 
trennte Endanschlage geteilt wird, * die jeweils zu einem 
der beiden Reihen von Kupplungsorganen gehoren. 

Dieser spat ere Schnitt kann dureh ein geeignetes werk- 
zeug durchgefuhrt werden. Dieses kann aus einem bekann- 
ten Messer bder aus irgendeinem anderen Schneldwerkzeug , 
beispielsweise einer Schere s einer mechanisehen Oder 
pneumatischen Presse, einer Kreissage oder dergleichen, 
bestehen. 

Dieser Schneidevorgang kann J edoch auch unter der Wirkung 
von Ultras chall erfolgen, indem ein Schallgeber 21 ver- - 
wendet wird, der eine scharfe Schheide 22 aufweist (siehe 
Figur 11). 

Die von dieser Schneidkante tibertragenen Ultraschall- 
schwingungeh bilden einen Spalt fiber die ganze Larige des 



109808/1 8 66 /; 



- in - 



2039191 



- an - 

entsprechenden Anschlags l^a. Dieser Spalt wird derart 
hergestellt , dafi der Anschlag in zwei gleiche Half ten 
14b zu beiden Seiten der Mittelachse der Reifiverschlufi- 
kette zerschnitten wird. Man erhfilt daher zwei getrenn- 
te Anschlagteile , deren jeder von einer der beiden 
Reihen von Kupplungsorganen des Reifiverschlusses getra- 
gen wird (slehe Pigur 12). 

Unter diesen Umstfinden gestattet die in Pigur 9 gezeig- 
te Vorrichtung in gleicher Weise die Herstellung von 
EndanschlSgen, die fur das eine Oder andere Ende des 
gleichen Reifiverschlusses bestimmt sind. 

In einem Pall kann der auf diese Weise erhaltene Endan- 
schlag als solcher verwendet werden. Im anderen Fall 
genttgt es, denselben einem zusatzlichen, sehr einfa- 
chen Vorgang zu unterziehen, um ihn in zwei gleiche Tel- 
le in LSngsrichtung zu zerschneiden. 

Es 1st festzustellen, dafi dieser Vorgang entweder unmit- 
telbar nach dem Pormen des Anschlags oder spSter in je- 
dem gewanschten Zeitpunkt durchgefahrt werden kann. Es 
1st natttrlich mSglich, die beiden an den zwei Enden des 
gleichen Reifivaschlusses vorgesehenen Anschlage lUa 
gleichzeitig herzustellen. 

Zu diesem Zweck genttgt die Anwendung von zwei Vorrich- 
tungen, wie sie in Pigur 9 dargestellt sind, indem man 
zwischen denselben einen Abst'and vorsieht, der der Lan- 
ge des jeweiligen Reifiverschlusses entspricht. 

• 

Die Arbeitsweise dieser beiden Vorrichtung wird derartig 
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synchronisiert , daB gleichzeitig die beiden AnschlSge 
14a hergestellt werden. Es gehttgt sodann, einen dersel- 
ben in LSngsrichtung auf zuschlitzen 3 urn die beiden ge- 
trennten Anschlagteile zu erhalten 5 die das Offnungs- 
und das VerschluBende ausstatten sollen* 

We iter 1st f estzustellen, dafl der zu dies em Zweck ver- 
wendete Schallgeber 21 der Vorrichtung zur Herstellung 
des entsprechenden Anschlags zugeordnet sein kann. Die- 
ser Schallgeber kann an einem drehbaren Kopf bef estigt 
seln, der aufierdem den Schallgeber 1 trSgt. Eine solche 
Anordnung gestattet die auf einanderf olgende Anwendung 
des Schallgebers la bei der Herstellung eines Anschlags 
l4a und sodann des Schallgebers 21 zum Zerschneiden die- 
ses Anschlags in Lfingsrichtung. Es 1st Jedoch offensicht- 
lich auch moglich, eine aridere geeignete Anordnung zu 
treffen, die eine auf einanderf olgende Anwendung des einen 
und des anderen Schallgebers gestattet. 

Im Ubrigen 1st klar, dafi die mitt els des erf indurigsgemSLs- 
sen Ver f ahr ens hergestellten EndanschlSge vers.chiedene 
Formen besitzen konnen. So zeigt Figur 13 einen allge- 
ihein mit 23 bezeichneten ReifiverschluB , an dessen Enden 
Endanschlage l4c und l^d unterschiedlicher Form angef ormt 
sind, die seitlich fiber die beiden entsprechenden Reihen 
3c und 3d von Kupplungsorganen vorst eheny was im Gegenr 
satz zu dem obigen Fall stehtw 

Die vorliegende Erf indungtefaBt sich auch mit einem Ver- 
fahreri zur ''Herstellung und Anbringung eines ReiBverschlus 
ses an einem bestimmten Gegenstand, indem das oben be- 
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schriebene Herstellungsverfahren fttr EndanschlSge an- 
gewendet wird. 

GemSfi diesem Herstellungs- und Anbringungsverfahren wird 
zuerst ein Abschnitt einer Reifiverschlufikette an den 
beiden Rfindern der Offnung des entsprechenden Gegen- 
standes, beispielsweise eines Kleidungsstttcks, befestigt. 
Diese Befestigung wird durchgeftthrt , wShrend die Kupp- 
lungsorgane der beiden Reiihen der Kette an den beiden 
Enden des betreffenden Abschnitt s vereinigt sind. Man 
fSdelt sodann einen Schieber auf denselben, falls die- 
ser Vorgang nicht bereits vorher durchgeftthrt wurde. 

Nunmehr ist es zweckm&Big, die zwei Reihen von Kupplungs- 
organen ttber diesen Schieber hinaus derart zu vereini- 
gen, dafi der Zahnkettenabschnitt an seinen beiden Enden 
geschlossen wird* Diese beiden letzteren werden sodann 
nacheinander der Virkung der in Figur 9 dargestellten 
Vorrichtung unterzogen. 

Nach der Herstellung der zwei EndanschlSge oder End- 
stttcke 14a, die sich quer tiber die beiden Reihen von 
Kupplungsorganen erstrecken, spaltet man einen dieser 
AnschlSge in der oben beschriebenen Weise. Dieser Vor- 
gang kann sofort oder spSter in diesem gewttnschten Zeit- 
punkt durchgeftthrt werden* 

Die Piguren l 1 * und 15 zeigen eine Ausftthrungsform, bei 
der das Zerschneiden eines sich ttber die beiden Reihen 
von Kupplungsorganen erstreckenden Anschlags nahezu 
gleichzeitig mit der Pormung durchgeftthrt wird. 
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Die zu diesem Zweck vorgesehene Vorrichtung is t gleich 
der in Figur 9 dargestellten, Ait dem einzigen TJnter- 
schled, daft eine vorspringende Schneidkante 22a im Form- 
hohlraum 7a des Schallgebers la yorgesehen 1st. piese 
Kante erstreckt sich in Lfingsrichtung der Zahnkette und 
befindet sich in der Mitte des Formhohiraums 7a. 

Bei Anwendung dieser Vorrichtung wird das geformte End- 
stiick unmittelbar in Langsrichtung in zwei durch einen 
von der Kante 22a gebildeten Spalt 24 getrennte Ahschlag- 
teile lfte zerschnitten. 

Es 1st zu bemerken, daft dieses Ergebnis auf den besonde- 
ren Eigenschaften eines mit Ultraschallschwlngungen erreg- 
ten Elements beruht. Die ebenen Abschnitte eines solchen 
Elements, wie der Boden des Formhohiraums 7a, kSnnen e in 
Sttick aus thermoplastlschem Material erhit zen , indem sie 
dessen Gieften in die entsprechende Form gewahrlelsten, 
wShrend scharfe Kanten > wie die Kante 22a, ihrerseits 
einen Schnitt des Kunststoffsttlcks an der betreffenden 
Stelle hervorruf en kSnnen. 

Daher gestattet die in Figur 14 gezeigte Vorrichtung, daft 
sofprt zwei get rennte EndanschlSge oder Endstdcke am of- 
fenen Ende eines Reifiverschlusses ausgebildet werden* 
Man kann daher eine solche Vorrichtung mit der in Figur 
9 gezeigten Vorrichtung kombinieren, urn gleichzeitig die 
Endstticke an den beiden Enden des gleichen Verschlusses 
herzustellen. Zu diesem Zweck geniigt es, einen geeigne- 
ten Abstarid zwischeri die sen beiden Vorrichtungen vorzu- 
sehen. 
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Das Verfahren und die Vorrichtung gemafi der Erfindung 
kSnnen in verschiedener Welse abgeandert werden. Ins- 
besondere sind verschiedene Ausfuhrungsformen derselben 
nlcht auf eine Formung unter der Wirkung von Ultra- 
schall beschrankt. Diese Formung kann auch durch Er- 
hltzung des Stttcks aus thermoplastischem Material durch 
Warmezufuhrung mittels irgendeiner geeigneten Vorrich- 
tung erreicht werden. 
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Patentansprttche . 

lij Verf ahren zur Herat ellung von Endanschiagen an den En- : t 
den der Reihen von Kupplungsorganen eines Reifiverschlus- 
ses durch Pormung dieser AnschlSge aus thermoplasti- 
schem Material direkt an den Enden der Relhen von Kupp- 
lungsorganen, d a d u r c h g e k en n z e 1 c h - 
net , dafi man die entsprechende Reihe von Kupplungs- 
organen zwischen zwei komplementaren .Teilen anordnet, 
die Jewells einen Stempel bzw. einen Ambofi bilden, und 
dafi man zwischen diesen beiden Telle ein Stiick aus ther- 
mopiastischem Material anordnet, das man durch Abschnei- 
den des Endes eines fort lauf enden Tells aus elnem sol- 
chen Material erhSlt, wobei man diesen Tell ruckweise 
vorschiebt, und dafi zur Pormung dieses Stacks dasselbe 
einer warmewirkung, beispielsweise durch iibertragung 
von UltraschallschwingUngen , unter zieht \ wShrend dieses 
Stiick zwischen den beiden den Stempel und den Ambofi 
bildenden Teilen einges chlos sen 1st, wobei diese beiden 
Telle nach dem Zusammenfiihren zwischen sich einen Form- 
hohlraum bilden, der die Form des herzustellenden An- 
schlags aufwelst. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, d a d u r c h g e k en h 
z e l c h n e t , dafi einer der beiden komplementaren 
Formteile f est und d«r andere beweglich 1st, dafi das 
Ende des f ortlauf end zugefuhrten Tells aus thermopla- 
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stischem Material durch eine in dem ersten dieser bei- 
den Telle vorgesehene Offnung geftthrt wird, so dafi ein 
Stack geeigneter LSnge dieses Endes zwischen die beiden 
Pormteile vor deren Zusammenftthren elngreift, und dafi 
sodann dieses Ende durch eine Scherenwirkung zwischen 
den beiden Teilen der Schweifivorrichtung bei deren An- 
nSherung durch Verschiebung des beweglichen Teils abge- 
schnitten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet > dafi die Formung des 
Teils aus thermoplastischera Material unter der Wirkung 
von Ultraschall erfolgt, indem einer der beiden komple- 
mentSren Formteile, gegebenenf alls der den Stempel bil- 
dende bewegliche Tell, mit Ultraschallschwingungen er- 
regt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprtlche, da- 
durch gekennzeichnet, dafi man zwi- 
schen den beiden koraplementfiren Formteilen zwei Reihen 
von Kupplungsorganen anordnet, welche miteinander im Ein- 
griff stehen, wobei der zwischen den beiden komplemen- 
taren Formteilen gebildete Hohlraum die gewttnschte Form 
und die gewiinschten Abmessungen zur Herstellung eines 
Anschlags besitzt, der sich quer ilber die beiden Reihen 
von Kupplungsorganen erstreckt und die Festlegung der- 
selben an der entsprechenden Stelle gewShrleistet . 

5. Verfahren nach den Ansprttchen 3 und 4, dadurch 
gekennzeichnet 5 dafi nahezu gleichzeitig 
mit der Pormung eines sich quer tiber die beiden in Ein- 
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griff befindlichen Reihen von Kupplungsorganen erstrek- 
kenden Anschlags dieser Anschlag in seiner Mitte in 
Lfingsr ic ht ung derart zerschnitten wird, daft zwei ge- 
trennte Anschlagteiie gebildet werden 5 die jeweils zur 
einen bzw. anderen Reihe von Kupplung s or ganen gehSren, 
wobei dieses Zerschrieiden durch eine vorspringende Kante 
an dem den Stempel bildenden bewegllchen Formteil durch- 
geftthrt wird 3 die mit Ultraschallschwingungen erregt wlrd • 

6. Verfahren nachden Ansprttchen 3 und 4, d a d u r c h 
g e k e n n z e I c h n e t y dafi nach dem Pormen 
eines sich quer ttber die be id en Reihen von in Eingrif f 
stehenden Kupp lungs or ganen erstreekenden Anschlags in 
einem bellebigen spSteren Zeitpunkt dieser Anschlag in 
seiner Mitte In LSngsrichtung derart zerschnitten wird, 
dafi zwei getrennte Anschlagteiie gebildet werden, die je- 
wells zur einen bzwV anderen Reihe von Kupplungsorganen 
gehSren, wobei dieses Zerschneiden mittels eines belie- 
bigen Werkzeugs, beispielsweise elner vor spr ingenden 
Kante an einem den Stempel bildenden beweglichen Teil, 
er f blgt^ * r fier durch Ult raschalls chwingungen erregt wird/; 

7. Vorrichtung zur Durchf tthrung des Ver fahr ens nach An- 
spruch ly g e k e li n z e I c h n e t d u r c h 
die Kombination aus zwei komplementftren Pormteilen (1, 
la und 2, 2a )> von denen wenlgstens elner bezttglich des 
anderen beweglich 1st und die .zwischen sich nach der Zu- 
saimenf tthrung einen Hohlraum (7 oder 7a) in Form des 
herzustellenden Anschlags blldeny wobei Aritr lebs e inr ich- 
tungen den ruckweisen Vorschub eines Stabes (12 oder 12a) 
aus thermoplastischem Material gewfihrleistenv so daS 
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dessen Ende zwischen die beiden Formteile eingreift, wah- 
rend Schneideinrichtungen sodann das Abtrennen des in 
dieser Weise zwischen die beiden Pormteile eingreifenden 
Endes dieses Stabes gewahrleisten. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch g e - 
kennzeichnet , dafi einer der beiden Formtei- 
le derselben gegenttber einer seitlichen Wand des anderen 
Formteils einen parallelen und zusammenhSngenden Ansatz 
(5 oder 5a) aufweist, der eine Offnung (11 oder 11a) be- 
sitzt, durch die das Ende des zugeftihrten Stabes (12 oder 
12a) gefdhrt 1st, wobei derjenige Teil (19 oder 19a) die- 
ses Endes, der tiber diese Offnung zwischen die gegentiber- 
liegenden FlSchen der beiden Formteile vorsteht, beim 
Versehieben des einen Formteils beztlglich des anderen 
durch Scherenwirkung abgeschnitten wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet , da£ wenigstens an einem 
der beiden Formteile der Vorrichtung VorsprUnge zur Be- 
grenzung der Enden des zur Formung des herzustellenden 
Anschlags dienenden Hohlraums vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprtlche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der zwi- 
schen den beiden Formteilen gebildete Formhohlraum zur 
Formung eines End- und Verbindungsanschlags geeignet 1st, 
der sich quer tiber die beiden Reihen von Kupplungsorganen 
des gleichen Reifiverschlusses erstreckt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
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k e n n z e i c h n e t , dafi in Kombination mit der-, 
selben ein bewegliches, mit Ultraschallschwingungen er- 
regtes Werkzeug (21) vorgesehen 1st, das mit einer in 
der Langsmittelachse angeordneten Schneidkante (22) zum 
spfiterert Spalten des einen der beiden mit der genannten 
Vorrichtung an den gleichen Reifiverschlufiabschnitt ange- 
formten AnschlSge versehen 1st, wobei dieser Anschlag 
in zwei getrennte Anschlagteile am Ende des entsprechen- 
den Verschlusses zerteilt wird* 

■ • .' • . ' ". - . ' ' .. ' 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 , d a d u r e h g e 
ken n z e i c h n e t , dafi der mit Ultraschallschwin 
gungen erregte bewegliche Formteil in der Mitte des Form- 
hohlrauras eine LSngskante (22a) zum Zerschneiden des mit- 
tels der genannten Vorrichtung geformten Tells in zwei 
Telle aufweist, so dafi derselbe am Ende des entsprechen- 
den Verschlusses in zwei getrennte Anschlagteile zerteilt 
wird. 

13. Verfahren zur Herstellung urid Anbringung eines Re IB ver- 
schlusses an einem bestimmteri Gegenstand, beispielswelse 
einem Kleidungssttick, irvjJem das Herstellungsverfahren 
fur Endahschlage nach den Anspruchen A und 6 angewendet 
wird , da d u r eh g e k e n n z e i c h n e t , 
dafi die beiden Trager bander fur die beiden Reihen von 
Kuppiungsorganen eines Zahnkett enab schnitt s an den RSn- 
dern der %ntsprechenden Of fnung des betref fenden Gegen- 
stands befestigt werden, ein Schieber auf diesen Zahnket- 
t enab schnitt aufgesetzt und an den beiden Enden dieses 

. Ab schnitt s AnschlSge angef ormt werden, nachdem sicherge- 
stellt wurde, dafi die beiden Reihen vOn Kuppiungsorganen 
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an der Stelle der Anschiage vereinigt sind, und dafi 
schlieBlich wenigstens einer dieser Anschiage entweder 
unmittelbar nach dem Formen Oder spater gespalten wird. 
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